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The invention concerns a method for application of polymer melt films to thermoplastic 

foams. 

Coating thermally meltable foams with molten resin-like material by the roller melt 
process or the extrusion process is known. 
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It is further known that thermally meltable foam strips coated with a resin-like material 
are sent to a clamping station after the coating operation and there the foam strips is clamped 
together with the resin-like film while simultaneously embossing the surface. 

Furthermore, the production of multilayer films by extrusion and the application of such 
films under pressure to plastic strips is known. 

Therrtioplastic foams have rough and, in some cases, open-pored surfaces and, because of 
their specific foam structure, have very low surface strength. The non-polar character of foams 
of, for example, polyethylene or ethylene- vinyl acetate copolymers makes bonding them 
difficult. For use of foams as replacement materials for leather or textiles, for covering the 
surfaces of furniture, etc., it is necessary to refine the surface of the foam and to make it 
bondable. 

The purpose of the invention is to develop an economic method for improving the surface 
strength and bonding ability of thermoplastic foams. 

The invention is based on the task of creating thermoplastic foam surfaces that are 
resistant to mechanical actions like shock, friction, scratching, through the preparation of a 
compacted surface layer and at the same time to make the surface layer easy to bond. This task is 
solved by a method for applying polymer melt films onto thermoplastic foams, where in 
accordance with the invention the foam is heated to a temperature that is at least 5°C under the 
temperature at which the foam passes into the region of softening, a polymer melt layer that 
consists of the same or similar polymer material as the foam and has a temperature that is at least 
10°C higher than the temperature at which the foam passes into the softening region is applied to 
the surface of the preheated and post-foamed foam, in a layer thickness from 20 to 300 jxm and 
the applied polymer melt layer is bonded tightly to the foam through the effect of pressure, and 
the original thickness of the foam is restored. Extruded foam films of polyethylene, ethylene- 
vinyl acetate copolymer or blends of these with a thickness from 1.0 to 6.0 mm and a density 
from 0.10 to 0.5 g/cm 3 are advantageously used as thermoplastic foams. 

The polymer melt film is advantageously applied to the foam surface in a thickness of 
100 to 150 ^im. 

The coating of the foam with the polymer melt film takes place by the extrusion coating 
or roller melt process. 

The treated surface layer of the foam can be grained as it passes through the roller gap. 
The applied polymer melt film advantageously consists of a thermoplastic hot melt glue based on 
ethylene-vinyl acetate copolymer. 

The polymer melt film applied to the foam can again be heated and bonded under 
pressure to a flat material. 



Thermoplastic foams are provided with good surface strength and bondability by the 
method in accordance with the invention. The increase of thickness of the foam that arises from 
post-forming is used to increase the surface strength, where the reinforced foam has nearly the 
same thickness as the unreinforced foam. The method in accordance with the invention enables 
milder treatment of the foam than the method of heat lamination. Application of the foam to 
wood or other material is possible without high temperatures and high pressures, since the 
applied polymer layer increases the ease of bonding the foam and in doing so the foam structure 
remains largely unchanged. 

The invention is to be illustrated below in more detail by means of embodiment 
examples. In the drawing: 

Figure 1 shows the original foam 

Figure 2 shows the foam post-foamed by preheating 

Figure 3 shows the post-foamed and coated foam 

Figure 4 shows the post-foamed and coated foam at the compaction in the roller gap. 
Example 1 : 

An extruded thermoplastic foam film consisting of a mixture of 60 wt% ethylene- vinyl 
acetate copolymer, with a vinyl acetate content of 7 wt% and a high pressure polyethylene 
content of 40 wt%, a thickness of 2.5 mm, a density of 0.25 g/cm 3 , is sent to a slot die fed by an 
extruder, at a rate of 8 m/min. The foam strip is preheated by infrared heating to 80°C (measured 
on the foam strip upper side) and is brought to a thickness of 2.8 mm by post-foaming. Then it is 
coated with molten polyethylene that has a die exit temperature of 360 to 380°C, in a thickness 
of 70 jxm. After coating, the foam is passed through a roller gap formed by a pair of rollers 
consisting of an engraved steel roller and a rubberized counter roller. The rollers are pressed to 
each other at a pressure of 5 ton. 

The foam film has a thickness of 2.5 mm and a density of 0.30 g/cm 3 after the surface 
treatment. The thickness of the post-foamed layer of the foam strip underside is 0.20 g/cm 3 . The 
surface-refined foam film satisfies the requirements of scratch resistance in accordance with 
TGL 13-17. 

Example 2 : 

An extruded thermoplastic foam film consisting of a mixture of 50 wt% ethylene- vinyl 
acetate copolymer, with a vinyl acetate content of 5 wt%, and 50 wt% ethylene- vinyl acetate 
copolymer with a vinyl acetate content of 12 wt%, a thickness of 2.0 mm and density of 
0.35 g/cm 3 is coated with an approximately 100 nm thick polyethylene film on a roller coating 
unit at a speed of 10 m/min and melt roller temperature of 120°C. Before the coating operation 
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the foam strip is preheated and post-foamed through a preheating roller that has a surface 
temperature of 70°C. After coating, surface compaction and graining of the surface take place in 
a roller gap. The roller pair consists of an engraved steel roller and rubberized counter roller. The 
roller pair is pressed together at a pressure of 3 ton. The foam film after the surface treatment has 
a thickness of 2.1 mm and density of 4.5 g/cm 3 . The surface-treated foam film satisfies the 
requirements' of scratch resistance according to TGL 13-17 and has a soil-repellent surface. 

Example 3 : 

An extruded thermoplastic foam film consisting of a mixture of 60 wt% polyethylene and 
40 wt% ethylene vinyl acetate copolymer with a vinyl acetate content of 7%, with a thickness of 
0.25 g/cm 3 and thickness of 2.4 mm is fed to an extrusion coating device from a payoff roller. 
The foam film is first passed over a preheating device and in doing so heated to 1 10°C on the 
surface. A melt film of a thermoplastic hot melt glue consisting of 40 wt% ethylene-vinyl acetate 
copolymer with a vinyl acetate content of greater than 30 wt% and at least 30 wt% of a phenol- 
modified colophonium is applied to the heated foam film. The melt film is output from the 
extruder at a temperature of 107°C. The foam film is embossed on a roller and then cooled and 
compacted so that the thickness of the foam film is 2.3 mm. 

The foam film produced in this way is fed to a device for lamination of wood. 

After rolling out the adhesive film on the foam film is brought to temperatures between 
120 and 140°C by thermoshock by means of IR heating and bonded to particle board under 
pressure of about 50 kp/cm 2 . When the peel strength is determined, the foam film tears. 

Claims 

1. A method for application of polymer melt films onto thermoplastic foams, which is 
characterized by the fact that the foam is heated to a temperature that is at least 5°C below the 
temperature at which the foam passes into the softening region, a polymer melt layer that 
consists of the same or similar polymer material as the foam and that has a temperature that is at 
least 10°C higher than the temperature at which the foam passes into the softening region is 
applied to the surface of the preheated and post-foamed foam in a layer thickness from 20 to 
300 pm and the applied polymer melt layer is bonded firmly to the foam by pressure, where the 
original thickness of the foam is restored. 

2. A method as in Claim 1, which is characterized by the fact that extruded foam films of 
polyethylene, ethylene-vinyl acetate copolymer or mixtures of them with a thickness from 1.0 to 
6.0 mm and a density from 0.10 to 0.5 g/cm 3 are used as thermoplastic foams. 

3. A method as in Claim 1 and 2, which is characterized by the fact that the polymer melt 
film is applied in a thickness of 100 to 150 jim onto the foam surface. 
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4. A method as in Claim 1 to 3, which is characterized by the fact that the coating of the 
foam with a polymer melt layer is carried out by the extrusion coating or roller melt method. 

5. A method as in Claim 1 to 4, which is characterized by the fact that the treated surface 
of the foam is grained by passing it through a roller gap. 

6. A method as in Claim 1 and 4, which is characterized by the fact that the applied 
polymer melt film consists of a thermoplastic hot melt based on ethylene- vinyl acetate 
copolymer. 

7. A method as in Claim 1, 4 and 5, which is characterized by the fact that the polymer 
melt film applied to the foam is again heated and bonded to a flat material under pressure. 
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Die Brfindung betrifft ein Verf ahren zam Auftragen von Poly- 
merschmelzefilmen auf . thermoplastische Schaumstoff e. 

Es ist bekannt, warmeschraelzbare Schaumstoffe mit geschmol- 
zenen harzartigen Ivlaterialien nach dem Walzenschmelzverf ahren 
bzw» dem Extrueionsverf ahren zu beschichten. 

Bekannt ist weiterhin, daB man mit einem harzartigen Material 
beachichtete viarmeschmelzbare Schaiimbahnen nach dem Beschich- 
tungsvorgang einer Klemmstelle zufuhrt und dort die Schaum- 
bahn mit dem harzartigen Piltnbei gleichzeitiger Pragung der 
Oberflache zusammenpreBt ♦ 

Bekannt ist weiterhin die Herstellung von Mehrschichtf ilmen 
-durch Extrusion und das Aufbringen solcher tfilme unter -Druck- 
anwendung auf Kunststoff bahnen. 

Thermoplastische Schaumstoffe haben rauhe und teily/eise off en- 
porige Oberf.lachen und besit^en aufgrund ihres spezifischen 
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Schaumgefuges eine sehr geringe Oberfl&chenf estigkeit . Der 
unpolare Charakter von Schaumstoff en aus beispielsweise Poly- 
&thylen pder Athylen^Vinylacetat-Copolymerisaten erschwert . 

,ihre Verklebung. Fur die Vsrwendung von Schauiiistbff en als 
Leder- Oder Textilaustauschmaterial, fiir. die Verkleidung von 
Mobelflachen u-.a. ist die Veredelung urid Verklebbarkeit der - 

. Schaumstoff oberflache notwendigo 

Zweck der Erfindung ist es, ein wirtschaf tliches Verfahren 
zur Verbesserung der Oberflachenf estigkeit und Verklebbar- 
keit von thermoplastischen Schaumstoff en zu eritv?ickeln # 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, thermoplastische 
Schaumstoffoberf lachen gegen mechanische Binwirkungen wie 
StoB, Reibung, Kratzen durch Herstellung einar verdichteten 
Oberflachenschioht widerstandsf ahig zu gestalten und gleich- 
zeitig die Oberflachenschioht klebefreundlich auszuritet cn. 
Diese Aufgabe wird durch ein Verfaihren zum Auftragen von 
Polymers chmelzef ilmen auf thermoplastische Schaumstoff e ge^ 
lost, Yiobei erf indungsgemaB der Schaumstoff auf eine Tempe- 
ratur, die mindestens 5 °C unter der Temperatur liegt, bei 
der der. Schaumstoff in den Erweichungsbereich ubergeht, er- 
warmt vvird, auf die Oberflache des vorgew&rmten und nachge- 
schaumten Schaumstoff a eine Polymerschmelzesch'icht,. die aus 
dem gleichen pder ahnlichen Polymermaterial v*ie der Schaum- 
stoff besteht und eine Temperatur aufweist, die mindestens 
10" °C hoher liegt als die Temperatur, bei der der Schaumstoff 
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in den Erweichungsbereich ubergeht, in einer Schichtdicke 
von 20 bis 300 ytlm aufgetragen wird und die aufgetragene Po- 
lymerschmelzeschicht durcli Druckeinwirkung- fest mit dem 
Schaumstoff verbunden wird, wobei die urapriingliche Dicke 
des Schaumstoffs wieder hergestellt wird. Vorteilhafterweise 
setzt man als thermoplastische Schaumstoff e extrudierte 
Schaumfolien aus Polyathylen, Athylen-Vinylac et at -Copolymer i- . 
sat oder aus deren Gemischen mit einer Dicke von 1,0 bis 6,0 mm 
und einer Dichte von 0,10 bis 0,5 g/cnr ein. 

Der Polymerschmelzefilm wird mit Vorteil in einer Dicke 

von 100 bis-150yUm auf die Schaumatoff oberflache aufgetragen. 

Die Beschichtung des Schaumstoffs mit dem Polymerschmelzefilm . 
erfolgt nach dem Extrusionsbeschichtungs- oder Walzenschmelz- 
verfahren. 

Die behandelte Oberf lachenschicht des Schaumstoffs kann beim 
V/alzenspaltdurchlauf genarbt v/erden. Vorteilhaf terweise be- 
steht der aufgetragene Polymerschmelzefilm aus einem thermo- 
plastischen Schmelzklebstof f auf Basis Athylen-Vinylacetat- 
Copolymerisat . 

Der auf den Schaumstoff aufgetragene Polymerschmelzefilm 
kann nochmals . erv/armt und unter Druck mit einem flachigen 
Material verbunden v/erden. 

Nach dem erf indungsgematien Verfahren werden die thermoplasti- 
schen Schaumstoff e mit einer guten Oberf lachenf estigkeit 
una Verklebbarkeit ausgeriistet. Der Dicksnzuwachs des 
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Schaumstof fes, der durch das Nachschaumen entsteht, viird 
zur Oberf lachenf estigkeitserhbhung verwendet, wcbei der 
ve'rfestigte Schaumstoff nahezu die gleiche Starke hat v?ie 
der unverf estigte. Das erf indungsgemafie Verfahren ermbglicht 
eine schonendere Behandlung der Schaumstof fe als das Ver- 
fahren dsr Thermokaschierung. Das Aufbringen des Schaurastof- 
fes auf Holz oder andere Materialien ist ohne hohe Temper a- 
turen und hohe Driicke moglich, da die aufgebrachte Polymer- 
schicht die Kiebefreundlichkeit des Schaumstoff es erhoht und 
dabei die S.chaumstruktur weitgehend erhalten bleibt. 

Die Brfindung soli nachstehend an Ausf Uhr ungsbeispielen 
naher erlautert werden. In der zugehbrigen Zeichnung zeigen: 

Pig. 1 : den urspriinglichen Schaumstoff 

Pig. 2 :den durch Vorwarraung nachgeschaumten Schaumstoff 
Pig. 3 : den nachgeschaumten und beschichteten Schaumstoff 
Pig. 4 : den nachgeschaumten /Und beschichteten Schaumstoff 
nach der Verdichtung im Walzenspalt 

3eispiel 1 : 

Extrudierte Thermopiast-Schaumf olie, bestehend aus einem 
Gemisch von SO Gevu-% iithylen-Vinylacetat-Gbpolymerisat, mit 
einem Vinylacetatgehalt von 7 Gew»-% und 40 Gew.-% Hochdruck- 
Polyathylen, mit einer Dicke von 2,5 mm, einer Dichte von 
0,25 g/cm wird an einer durch einen Extruder gespeisten 
Schlitzdiise mit einer Geschv/indigkeit von 8 m/min vorbei^ge- 
fiihrt. Din Schaurnbahn v/ird vor dsr Beschichtung mit einer 
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Infrarotheiziing auf 80 °C (gemesaen an der Schaumbahnobersei- 
te) vorgewarmt und durch Nachschaumen auf eine Dicke von 2,8 mm 
gebracht. Danach wird mit geschmolzenem Polyathylen in einer 
Dicke vpn beschichtet, das eine Dtisenauetrittstemperatur 

von 360 bis 380 °C hat. Nach der Beschichtung wird die Schaum- 
bahn durch einen Walzenspalt, gebildet von einera Walzenpaar, 
das aus einer gravierten Stahlwalze und einer gummierten Gegen- 
druckwalze besteht, geleitet. Die Walzen warden mit einem 
Druck von 5 to aneinandergepreBt . 

Die Schaumfolie hat nach der Oberf lachenvergiitung eine Dicke 
von 2,5 mm und eine Dichte von 0,30 g/cm . Die Dichte der nach- 
geschaumten Schicht der Schaumbahnunterseite betragt 0,20 g/cm 
Die dberflSchenveredelte Schaumfolie erfiillt die Porderungen 
der Kratzfestigkeit nach TGL 13-17. 

Beispiel 2: 

Extrudierte Therrooplastschaumf olie, bestehend aua einem Gemisch 
von 50 Gew.-# Athylen-Vinylacetat-Copolymerisat, mit einem Vi- 
nylacetatgehalt von 5 Gew.-# und 50 Gew.-?£ Athylen-Vinylacetat- 
Copolymerisat mit einem Vinylacetatgehait von 12 Gew.-#, einer 
Dicke von 2,0 mm, einer Dichte von 0,35 g/cm wird auf einer 
Walzenbeschichtungaanlage bei einer Durchlaufgeschwindigkeit 
von 10 m/min und einer Temperatur der Schmelzwalze von 120 °C 
mit einem ca. 100 JtAm starken Polyathylenf ilm beschichtet. 
Vor dem Beschichtungsvorgang wird die Schaumbahn durch eine 
Vorheizwalze, die eine Oberf lachentemperatur von 70 °C be- 
sitzt, vorgewarmt und nachgeschaurat ♦ Nach der Beschichtung 
erfolgt die Oberf lachenverdichtung und Narbung der Oberflache 
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in einem Walzenspalt. Daa Walzenpaar besteht aus einer gravierten 
Stahlwalze und einer gummier ten Gegendruckwalze. Daa Walzenpaar 
wird mit einem Druck von 3 to aneinandergeprefit. Die Schaumfolie 
hat nach der Oberf lachenvergiitung eine Dicke von 2. 1 mm und eine 

■ t - 

Dichte von 0,45 g/cnT. Die ©berflachenveredelte Schaumfolie erfiillt 
die Forderungen der Kratzfestigkeit nach TGL 13-17 und beaitzt 
eine achmutzabweisende Oberflache. 

Beispiel 3: 

Bxtrudierte Thermoplast schaumfolie, bestehend aus einem Gemisch von 
60 Gew.-% Polyathylen und 40 Gew.-# Athylen-Vinylacetat -Copolymer i- 
sat mit einem Vinylacetatgehalt von 7 Gew.-Jg, mit einer Dichte von 
0,25 g/cm und einer Starke von 2,4 mm wird von einer Abrolleinrich- 
tung einer Bxtruaionsbeschichtungseinrlchtung zugefiihrt. Die Schaum- 
folie wird zunachst Uiiber eine Vorheizeinrichtung geleitet und da- 
bei an der Oberflache auf 110 °C erwarmt. Auf die erwarmte Schaum- 
folie wird eih Schmelzefilm eines thermqplastiachen Schmelzkleb- 
stoffs, bestehend aus 40 Gew.-% Athylen-Vinylacetat-Copolymerisat 
mit einem Vinylacetatgehalt von grbfier 30 Gew.-% und mindestens 
30 Gew.-jS eines phenolmodifiziertes Kolophoniuma, aufgebracht. Der 
Schmelzefilm wird mi't einer Temper atur von 107 °C aus "dem Extruder 
ausgebracht. Die Schaumfolie wird an eine Walze angedruckt und da- 
bei abgekuhlt und soweit verdichtet, dafi die Starke der Schaumfolie ■ 
2, 3 mm betragt. 

Die auf diese Weise hergestellte Schaumfolie wird einer Einrichtung 
zur Kaschierung von Holz zugefuhrt; 1 
Nach. dem 'Abrollen wird der auf der Schaumfolie befindliche Klebfilm 
durch einen Therrooschock mittels IR-Heizung auf Temperaturen zwi- 
achen 120 und 140 °C gebracht und mit. einer Spanplatte unter einem 
Druck von ca. 50 kp/cm 2 verbunden. Bei Best immung der Schalfestig- 
ceit zerreiBt die Schaumfolie. _/_ 
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Fatentanspriiche : 

1. Verfahren zum Auftragen von Poiymerschmelzefilmen auf ther- 
moplastische Schaumstoff e, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schaumstoff auf eine Temperatur, die mindestens 5 °C unter 
der Temperatur liegt/ bei der der Schaumstoff in den Erwei^- 
chungsbereich iibergeht, erwaxmt wird, daB, auf die Oberflache 
des vorgewarmten und nachgeschaumten Schaumstoff a eine Po- 
lymerschmelzeschicht, die aus dem gleichen Oder ahnlichen 
Polymermaterial wie der Schaumstoff besteht und eine Tem- 
peratur aufweist, die mindestens 10 °C hbher liegt als die 
Temperatur, bei der der Schaumstoff in den Erweichungsbereich 
iibergeht, in einer Schichtdicke von 20 bis 300/* m aufgetragen* 
v/ird und die aufgetragene Polymer schmelzeschicht durch Druck- 
einwirkung fest mit dem Schaumstoff verbunden ^wird, wobei die 
urspritngliche Dicke des Schaumstoff s wieder hergestellt wird* 

Zo Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als 
thermoplastische Schaumstoffe extrudierte Schauinf olien aus 
Polyathylen, Athylen-Vinylacetat-Copolymerisat oder aus deren 
Gemischen mit einer Dicke von 1,0 bis 6,0 mm und einer 
Dichte von 0,10 bis 0,5 g/crn^, eingesetzt v;erden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dea- 
der Polymerschmelzef ilm in einer Dicke von 100 bis 150 jVLin 
auf die Schaumstoff oberflache auf jgetra^eii v/iz*d. 

4. /erfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennseichnet, daB 
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die Beschichtung. des Schaumstoffs mit- einem Polymerschmelze- 
film nach dem Extrusionsbeschichtungs- oder . Walzenschmelz- 
''. verfahren durchgef uhrt wird; 

5'. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB. 
die behandelte Oberf lachenschicht des Schaumstoffs beim. 
Walzenspaltdurchlauf genarbt wirdl 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und 4* dadurch gekennzeichi/et> daB 
der aufgetragene Polymerschmelzef ilm aus einem thermopi&sti- 
schen Schmelzklebstoff auf Basis Athyien-Vinylacetat-Copoly- 
merisat besteht .. . 

7. Verfahren nach Anispruch 1, 4 find 5 5 dadurch gekennzeichnet, 
daB der auf den Schaumstoff aufgetragene Polymerschmelzef ilm 
nochmals erwSrmt und unter Druck mit einem flachigen* Material 
verbunden wird. 



Hierzu ein Blatt Zeichnung. 
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